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® wJlkst^ Vorrichtung zur kontinuierlichen Heratellung von FresneHinsan aus thermoplasuschen 

@ Es wird ein Varfahran und eino Vorrichtung zum kontinu- 
iefiichen HarstaKan von Fresnelinsan aus tharmoplasti- 
schem Kunststoff vorgastellt. Gamas dm baanspruchten 
Varfahrens wird etn von einem Extruder 1 plastiffiziertss 
Matarialband 2 in etnem Glattkalandar 3 gakQhIt und auf aina 
homogene Oicke kalandnert, bevor as etnem Pragewerk 23 
zugefuhft wird. in dem Pragewerk durchlauft das Material- 
band aine Hochdruckzone, in der die einar Pragewaize 6 
zugewandte Matarialbandseite von einer vorgawarmten Pta- 
gamatriza aufgaschmoizan und die Fresnellinsenstrukturen 
In daa Matarialband eingapragt werden. In einer anschlie- 
fianden Niedardruckphasa wird das Matarialband weHer 
abgakuhlt. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und cine Vor- 
richtung zur kontinuierlichen Herstcllung von Frcsncll- 
inscn gcmaB dem Oberbegriff dcr AnsprCkche 1 und 8, 3 

Die diskontinuicrlichc Herstettung von FrcsncHinscn 
ist zwar seit langem bekannt und prakdkabel. die konti- 
nuierlichc und damit kostenganstigere Herstcllung von 
endlosen Kunstsloffbandern mit eingepragter Fresnell- 
insensiruktur ist aber nach wic vor ein ungeI5ste3, tech- .10 
nisches Problem. Besondere Schwicrigkeitsn bercitete 
bisher die exakte Ausbildung der in das Trftgerntaterial 
einzuprSgenden FrcsncUinscnstruktur, deren Giitc enl- 
scheidend die optische Qualitflt des Produktes be- 
stimmt. 15 

So ist aus der DE-PS 35 05 055 ein Verfahren be- 
kannt, bei dem ein plasttfizicrtcs Acrylglasband von ci- 
ner Einlaufwaize zu ciner Walzc mit einem Formzylin- 
der transporticrt und gegcn diese gedrOckt wird. An- 
schlieBend gelangt das Acrvlglasband zwischen ein die> 20 
sc Waize teilweise wnschUngendes und in deren Dreh- 
hchtung mitlaufendes endloses Stahlband und d<er 
Formzylinderwalze. D?jrch die Vorspannung des endlo- . 
sen Stahlbandes wird das , Acrylglasband gegen die 
Formzylinderwalze geprefit und vom Einlaufspak zwi- 23 
schen Walzc und Stahlband zu deren Ausiaufspalt trans- 
porticrt Die Tcmperatur der Formzylinderwalze wird 
dabei so geregelt, datt am Einlaufspah cine oberc 
Grenztemperatur nicht Gberschrrtten wird und zum 
Ausiaufspalt auf cine untere Grenztemperatur afc»f^llf- 30 

Nach dem Austritt des so gegen die Formzylindcr^ 
walzc geprcBten und deran tempcricrtcn Acrylglasban- 
dcs aus dem Ausiaufspalt wird dieses durch temperttrte 
Druckluft Oder ein anderes gasfftmiges oder fiassiges 
Medium von der Formzylinderwalze abgelost uftd im 35 
abgekuhlten Zustand einem gekuhlten Schneidtisch zii- 
gefOhrt. 

Zwar ist mit einer nach diesem Verfahren betricbe- 
ncn Vorrichtung ein Acrylglasband kontinuierlich her- 
stellbar. Nachteilig ist aber. daB sich die beanspruchte 40 
Herstellbarkeit von Fresnellinsen nicht realisieren laQt 
Umfangreiche Versuche haben gezeigt, daB cincrseits 
die AnpreBkraf t des mitlauf enden endlosen Stahlbandes 
nicht ausreicht, um die fur hochwertige Fresnellinsen 
notwendige homogene Plattendicke und die Auspra- 45 
gung auch der feinsten Linsenstrukturein zu garantieren. 
Anderersetts stdBt die 4ort vcrgeschlagcne Tempera- 
turfuhrung durch die Formzylinderu'alze a?jsf nicht zu 
Idscnde technische Probleme. SchlieBfich muB dies? 
Walzc nach ihrer AbkOhlung auf df.e unteire Grenztem- 50 
peratur verglekrhsweise schncif in den Bereich der pbe- , 
rcn Grenztemperatur aufgcheizt wcrden, um so nach 
etwa einer halben Walzerumdrchung emewt ini Em- 
laufspalt das hier hfther zu temperferende ; Acrj'lgl^^ 
band aufzunehmen. Selbst wenn man das Problem au- ss 
Ber acht l§Bt. dafi sich durch das inhlsufende Stahlband 
nicht die zur exdkten AusbiJdiing der Fresnellinsen/ ; 
struktur notwendige AnpreBkraf t awf das Kunststcff^ / 
band ausuben laBt, so bleibt doch der NachtciL daB fOr 
die AbkOhhmg und Aufheizung des Zyiindermanfels fr: 
vcrglekAsweise vie! Zeit bendtigt wirdiSO dafi di« gct 
wOnschte Produktiyitatsstcigerung durch erhdhten; 
AcrylglasbandaussioB pro Zeitemhcit skh nur u 
lich von dem der bekannten diskontsnuierlichen Verf ah- , 
renunterscheldet. <S5 

Als nachteilig hat sich zudem erwiesen, da3 die nach ; . 
dem bekannten Verfahren hergestellten, Fresnellinsen 
groQe Dickenunteirschiede aufweisen, was ihren Ge*: : 



brauchszwcck noch weiter verschlechtertc. Dies ist vor 
allem darauf zurttckzufOhren. daB das Prttgcwerk dirckt 
vom Extruder gespeist wird. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und cine Vorrichtung vorzustellen, mit dcncn 
kontinuierlich Fresnellinsen hoher optischer Giit- her- 
stellbar sind. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der Patent- 
anspruche \ und 8 geldsL Weiterbildungen und vorteil- 
hafte Ausgestaltungen der Erfindung crgebcn sich aus 
den UnteransprQchen. 

Das in einem Extruder plastifizierte Material wird 
gem^B des hier beanspruchten Verfahrens einem Giatt- 
kalander zugcftihrt, wo es zu einem bezaglich seiner 
Breite, Dicke und Tcmperatur homogenen Material- 
band bearbeitet wird Von besonderer Bedeutung fur 
die Fokussiereigenschaft der sp^teren Fresneltinse ist 
die genaue Dicke, wkhrend die Temperatur des Materi- 
albandes fOr die Auspr^gung der Fresnelgeometrien 
und damit fur ihr Aufldsungsvermdgen wichtig ist . 

Das bis knapp oberhalb seiner Plastiftzierungstempe- 
ratur abgekuhlte Materialband gelangt vom Gl^ttkalan- 
der zu einem PrUgewerk, wo es in den Spalt zwischen 
einer rotierenden Prigewalze und einer gegenliufig ro- 
tierenden AndrQckwalze eingefflhrt wird Dabei wird 
das Materialband von einem endlosen, vorgespanntem 
Stahlband und der Andrflckwalze gegen die Prftgewalze 
gedrOckt und in einer bis zum Andruckpunkt einer 
Hochdruckwalze reichenden Hochdruckzone auf seiner 
der Pragewalze zugewandten Seite von einer vorge- 
heizten Pr^gematrize aufgeschmolzen und die Fresnel- 
struktur eingepr&gt. In einer der Hochdruckzone fol- 
genden Niederdruckzone wird das Materialband abge- 
kflhlt, um dann von der PrSgewalzc geiast und zu ande- 
ren Bearbeitungsstationen transporticrt zu werden. 

Besonders vorteilhaft laBt sich nach dem beschriebe- 
nen Verfahren PMMA zu einem kontinuierlichen Frcs- 
nelband verarbeiten. Da der TemperaturfCihrung neben 
dem Erreichen dcr notwendigen Andruckkrifte in der 
Hochdruckzone entscheidende Bedeutung zukommt, 
sollte die Maieriahemperatur im Einzugsbereich des 
Glattkalanders 150"* bis 200** C und in dessen Auslaufbe- 
reich 85* bis 1 10*C betragen. 

Im Einzugsbereich des Pragewerkcs ist eine Material- 
bandtemperatur von 85* bis 110* C notwendig, um ci- 
ncrseits cin WcgflieBen des Kunsistoffes zu verhindem, 
andererseits aber auch die Temperaturdifferenz zur 
S*±melztempcratur so gcring wic moglich zu halten. 

Wahrend des Schmelzpr^gens in der Hochdruckzone 
sollte die der Pragemamze zugewandte Seite des Mate- 
rialbandes eine Tcmperatur zwischen 250" bis 300*0 
erreichen, so daB cin einwandfreies AusfQilen auch der 
feinsten Frcsnelstrukturen durch die Schmelze gewihr- 
lesstet ist. Dagegen mufi die RCckscite des Materialban- 
des innerhalb der Hochdruckzone uber wenigstens 
^50% der Materialbanddickc auf eine Temperatur von 
85* bis 100*C gehalten werden, damit das Materialband 
^wegen des hohen AnpreBdruckcs nicht seitlich weg- 
/iflieBt Im Auslaufbereich der Hochdruckzone solUe je- 
doch die Maximahemperatur 100*G nicht Ubcrsteigen. 

Der Matcrialdruck in der Hochdruckzone des PrSige- 
werkes muB 200 bis 600 bar. vorzugsweisc 300-500 bar 
Mragen, wahrend in der nachgeordneten Niederdruck- 
zone 3 bis 8 bar ausreichend sind. 

Eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
;^Bt sich anhand.der Zetchnung eines Ausfuhrungsbei- 
sp^ielsveranschaulichen. ^ 
sEszeigen: 
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Fig. 1 eine schematische Obersicht Ober die Herstell- 
vorridicung, bestehend aus den Hauptk mponenten 
Glattkalander imd Prigewerlc. 

Fig. 2 dne schematische, teilwetse geschnittene An- 
sicht des PrSgewerkes, 

Fig. 3 cine vereinfachte VergrdOerung dcr Hoch- 
dnickzone des Prfigewerkes und 

Fig. 4 eincn AndrCckschuh mit Zylinderrollen. 

Geni§B Fig. I isc ein Giattkalander 3 von einem Ex- 



feinsten Unsenstrukturen ist. muB das Materialband 2 in 
der Hochdruckzone maglichst gleichmiBig eincr hohcn 
AnprcOkraft ausgcscUl werden. Dicse wird durch em in 
dem durch die AnpreQwalze 5, die Pr^gewalze 8 und die 
Hochdnickwalze 10 gebildeten Ijbigtichen Hohlrauin 12 
befindliches Mittel mnOglicht 

Dieses Mittel liQt $ich in drei Ausfuhrungsformcn 
konkretisieren, wobei die jeweiiige Ausfuhrungsform 
allein oder in Kombination mit einer der beiden anderen 



« — ^ aiicin cxicr m ivomcinauon mit emer 

mider I mit eincm kontmuieriictien Materialband 2 aus ,o AusfOhrungsformen verwendbar isL 



thcrmoplastischem Kunststoff speisbar. Das in diesem 
Kalander 3 gldtt- und kOhlbare Materialband 2 itSt sich 
fiber eine Rollenabzugsvorrichtung 4 zum Prsigewerk 
23 transportiercn, wo es von oben kommend in den 
Prigespalt einfuhrbar ist 

Das Pragewerk 23 umfaBt eine Prflgewaize «, die ct- 
wa 2ur Haifte ihres Umfanges von einem vorgespann- 
ten endlosen Stahlband 9 umschlungen ist Das Stahl- 
band 9 ist in an sich bekannter Weise um eine AndrQck- 
walze 5. eine Umlenkwaize 6 und eine Spannwatee 7 
gefilhrt Zusttzlich ist eine Hochdnickwalze 10 vorgese- 
hen, die gegenOber der Cinzugszone zwischen Prflge- 
und Andnickwaize 5, 8 angeordnet ist und mit diesen 
Walzen 5, 8 einen linglichen Hohb^um 12 einschiieBt 
(Fig. 2). 

Die Prigewalze 8 besteht aus einem Prtgewalzen* 
zentralkdrper 16, der von Kanfllen 15 fflr ein KOhlmedi- 
um, wie etwa Wasser. durchzogcn ist Auf der OberfU- 
che des Zentralkdrpers 16 befindet sich eine thermisch 
isolierende Materialschicht 14, deren thermische LeitfU- 
higkeit unter Druck abnimmt Auf dieser IsoUermateri- 
alschicht 14 ist eine PrMgematrize 13 aufgespannt, die 
zum Aufschmelzen und Einprlgen der Fresndlinsen- 
strukturen in die Matenalbandoberfldche dient Zudero 



ts 



Fig. 3 zeigt eine vdrgrOBene Darsteltung d^ durch 
die Walzen 5, 8, 10 gebildeten Hohlraumcs, in dem in 
einer ersten AusfOhrungsform ein massiver Gleitschuh 
22 angeordnet ist Dieser Gleitschuh erstreckt sich fiber 
die gesamte Walzenbreite und wird an scincn stimseiti- 
gen Enden von iColben-Zyiinder-Anordnungen 19 ge- 
halten. mit deren Hilfe dieser Gleitschuh gegen das end- 
lose Stahlband 9 preBbar ist Um eine optimale Kraft- 
Qbertragung auf das Stahlband 9 und darQber auf das 
Materialband 2 zu gewahrleisten; weist die Seite des 
Oleitschuhs, die der Prigewalze 8 zugewandt ist annfl- 
hemd den KrOmmuriglradius des Stahtbandes 9 in die- 
sem Bcreich ^ auf. Ein zwischen '-die Oberfl^che vom 
Stahlband 9 und dem Gleitschuh 22 einbrihgbares Gleit- 
25 mittel verhnidert einen zu starken VcrschlciB der auf- 
einander reibenden Materialien. Zudem kann gemdB 
Fig. 4 der Schuh 22 als Andruckschuh 25 mit Zylinder- 
rollcn 26 aus^estaltbt sein, wodurch der Einsatz eines 
Gleit- Oder Schmiermittels^ehtbehrlich wird. 
30 * In einer zweif^ri-Ausfflhrungsform ist der Hohlraum 
12 an den-stupnseitlgen Enden der Walzen 5, 8, 10 durcK 
jeweilsjjeifie* AbdeckVbrrichtung 18 dnickdicht abge- 
'deckt Uber^enigsteris^eme OffnUng 21 in dieser Vor- 

W&L *^''*'**'^''^"^'''''''^''' Materialband 2 amgeabt werden kana Werde/d^ 

cji il j;^ . und die iweite AusfOhrungsform des den notwen- 

Em in diesem Pragewerk 23 zu prSgendes Material- digen AnpreHdnick erzeugenden Mittels kombinielt. 

band 2 gelangt gemafl Fig. 2 in etwa senkrecht von oben eiluit das flflssige DnidScSchS die Auf^ 

b^h!^^^mfl^T^^A '^ '^^''!i *" Wmkd^ . ! In einer driflen Varianteto wiederum ein flOssiges 
beschreiben laBt. der durch die V»bindungsgeraden « Drudonittel voi^ehen. welches allerdings Qber eine 

ausreichfend hohl Viskositflt vWflgen 3. u^^ ^ 
^l^T "♦xAd'^kwalze 8. 10 einge- ^chendera StalilbsAd S unddei-AndrOckwabeS^n d^n 
schlossen,$t.wirddasMaienalband2vonderduichdie-v HoWriom « ai^ezogen we«tef> zii kflnnerwie^^^^ 
Heavomchtung ir vorgeheizten Prtlgeniairize I3 ein-! /entnehmbar ist. wi,tf dieseS fioisije SSirtel S^^i 
seitig soweit aufge$chmolzcn,daB die Materiabduifclze » nem DruckiWitlelttshaiter enU^m^eT^ auf dem 

^ SOObar, auch die feinsten Fresnellnlsen- ' der Andrflckwaize 5 inVlen Hohlraum IZ der auch in 
st™kturenderl^«„atrizel3ausfflUenkann. ^dfcsem .Ausfth«hgsbeis,riS- m^^ 

scl^end^mi;;!d1dL'r'^"'^KH''^^ -'daojestellfe.t-.stirLi.iiSrt'^ AbdeckJor^S^^^ 

schen dem Ende der Hochdruckzone und dem Ende der 5s druckditht abgedeekc&f ' • • • 
Ujmchltngung der Prigewalzc 8 durcK das Suhlband 9 ' :H'Die HochdWidc^ze l&isfebensd wie beiden beiden 
besdineben werden kann und den Winkel einschlieSi. ..' '6fe,en VirianteiiW<dicht an deVA^drtck^^^^^^ Saee 

Xll^reli^ut'^vo^^fh'^'^'H'*''''^'"'^ * «fr"''^**'^^*«'**»fl»«»«™^<^^^ 
«^?IT^^ von 3 bis 8 bar. vorzugsweise von 4 bis ' IJungen dw sich di*1iendfen Walzen 5. 8.10 im wcsentli- 

fef und "j;^±f " ^^"'^^ *«o:*hen^U,^Ke«=den Wdzen 8. 10 d^ nii«Tge S- 

£r Anaf^l^Z^HrK'*^!^.*?" 2D.unter hohemiDfucfc austreten'kannfumdann 

fWrfr„!f ^^^^ p''l''!^^^ - ' ein-nicht di»g«fteUtes^ ROtkfuh«yjtert in den 

i.r «r I. Rollertabzugsvomchtung4 wird es DruckmittelbehUterli'zkaci^efahn zii weiden. Falls 

Bea'SS.^Xion"*'''^'' ^J^^"^^ ^ " :"otwendig..kan« drfsa«b^1;KrSn7n2g^^^ 

Bearbeitungautwncnweitergeleitet ' .--^ 'e'Abldsung des Dnickmittels 20 von dem Stahlbandl 

Da neben der Tempenerung des Materialbandes die- bewirken. Zur Vernieidung von zu grolkn ReSs! 

SeXll!,''Si*t'"*^;i'\^^"¥^f=*'" ^ " ■ ,*rt'«en=zwi^en der Hochdruckwate 10 Cnd derX 
scheidender Bedeutung far die Ausbildung auch der 'drflckwafee 5 kahn in einer v rteilhaften Ausgestaltu^ 
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dieser Vorrichtungsvariantc v rgesehen scin» daB dcr 
Abstand zwischen dicsen Walz n so gewahit wird. daB 
ein dQnner Film von Drudunittd 20 auch zwischen die- 
sen Walzen durchtiitt 

Bezugszeicheniiste 

1 Extruder 

2 Materialband 
Glflttkalander 
Rollenabzugsvorrichtung 
AndrQckrolle 
Umlenkrotle 
Spannrolle 

8 Pragewalze 

9 endlosesStahlband 

10 Hochdrucicwaize 

11 Druckmittetbehaiter 

12 Hohlraum 

13 Pragematrize 20 

14 Isoladonsmaterial 

15 Temperierkanal 

16 Pr^gewalzenzentralkOrper 

17 Heizvorrichtung 

18 Abdeckvorrichtung 25 

19 Kolben-Zylinder-Anordnung 

20 fiassigesodergasfdraiigesDruckmittel 

21 Einspritzoffnung 

22 Gteitschuh 

23 Prflgewerk 30 

24 Schaber 

25 Andrtickschuh 

26 Zylinderrolle 
a Hodidnickzone 

P Niederdruckzone 3S 

Patentansprtiche 

1. Verfahren zur kontinuicrlichen Herstellung von 
Fresnellinsen aus thermoplastischen Werkstoffen, 40 
gekennzeichnet dareh folgende Verfahrensschrit- 
te: 

- Extnidteren eines thermoplastischen 
Kunststoffes zu einem breiten und diinnen 
Materialband, 45 

- Einfuhren des Materiaibandes in ein Kalan- 
derglSinwerk, 

- Giatten und Abkuhlen des Materiaibandes 
bis knapp oberhalb seiner Plastiflzierungstem- 
peratur, so 
-* Einf iihren des Materiaibandes in den Prtge- 
spalt zwischen einer Pragewalze und einer An- 
drOckwalze, wobei das Materialband von ei- 
nem endlosen, vorgespannten Stahlband und 
der AndrQckwalze gegen die Pragewalze ge- ss 
drticktwird, 

" Aufschmelzen der Seite des Materiaiban- 
des, die der Prftgewatze zugewandt tst, gleich- 
zeitige Druckbeaufschlagung des Materiai- 
bandes in einer Hochdnickzone und damit ein- 60 
hergehend die Ausbildung der Fresnellinsen- 
strukturen im Materialband, 

- Kuhlen des Materiaibandes und der Prige- 
walzenoberfladie in einer Niederdruckzone, 

- Abldsen des Materiaibandes von der Prage- as 
walzenoberfiache und Weitertransport zu an- 
deren Bearbeitungsstati nen. 

2. Verfahren nach Anspruch I. dadurch gekenn- 



zeichnet daD als thermoplastischer Kunststoff ^ 
PMM A (Polymethylmethacrylal) verwendct wird. 

3. Verfahren n^ch den AnsprUchen 1 und 2, gekenn- 
zeichnet durch die Materialbandtcmperaturen im 
,Einzugsberetch des Glattkalanders von 150° bis 
200** C. im Auslaufbereich des Glattkalanders von 
85" bis 1 10**C und im Einzugsbereichder Pragewal - 
ze von 85** bisllO^C 

4. Verfahren nach den Anspriichen Ibis 3, dadurch 
gekennzeichnet daB die der Pragewalze zugcwand- 
te Seite des Materiafbandes im Bcreich der Hoch- 
druck-Aufschmclzzone auf cine Temperatur zwi- 
schen 250* bis 300* C auf gcheizt wird, 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der von der Pragewalze abgewandte 
Bereich des Materiaibandes tiber wenigstens 50^^ 
der Materialbanddicke auf einer Temperatur von 
850 bis 100*C gehalten wird. 

6. Verfahren nach einer oder mehreren der vorhan- 
denen Ansprflche. dadurch gekennzeichnet dafl im 
Auslaufbereich der Hochdruckzone die gepragte 
Cberftache des Materiaibandes eine Temperatur 
von maximal 100*C aufweist 

7. Verfahren nach einer oder mehreren der vorhan- 
denen Anspruche, dadurch gekennzeichnet dafi im 
Bereich der Hochdruck- Aufschmelzzone ein Mate- 
rialdruck von 200 bis 600 bar, vorzugsweise von 
300 bis 500 bar. aufrechterhalten wird, und daB der 
Materialdruck in dcr Niederdi-uckzone zwischen 3 
bis 8 bar, vorzugsweise auf 4 bis 6 bar, gehalten 
wird. 

8. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch I, umfassend einen aus wenigstens 
drei WaJlzen bestehendcn Glattkalandcr (3), einer 
diesem Giattkalander nachgeordneten Pragevor- 
richtung (23) bestehend aus wenigstens einer Pra- 
ge- und einer Andruckwalze (8. 5) sowie Rollenzu- 
fahr- und -abzugsvorrichtungen (4), bei der die Pra- 
gewalze (8) zu wenigstens der Haifle ihres Um- 
fangs von einem endlosen Stahlband (9) umschlun- 
gen ist und bei der das Stahlband um Umlenk-. 
AndrOck- und Spannwalzen (5, 8. 7) gefOhrt und 
gespannt ist und bei der die Pragewalze (8) uber 
einen von Tempcrierkanaien (15) durchzogenen 
Zentralkdrper (16) vcrfQgt. dadurch gekennzeuh- 
net. 

daB auf der Zcntralkorperobcrflache eine ther- 
misch abschirmende Isoliermaterialschicht (14) 
vorgesehen ist, dafl auf dieser Isoliermaterial- 
schicht eine Pragematrize (13) auf gespannt ist, 
daB aber der Pragematrize (13) im Bereich des Ma- 
terialeinzuges einer Heizvorrichtung (17) angeord- 
net ist, dafi ein Hochdruck-Aufschmelzbereich ent- 
lang einer Umfangsstrecke der Pragewalze (8) ge- 
bildet wird. die vom Andruckpunkt der AndrQck- 
walze (5) bis zum Andruckpunkt der Hochdruck- 
walze(10)reicht, 

daB ein Niederdruckbereich vom Andruckpunkt 
der Hochdruckwaize (10) bis zu dem Punkt reicht. 
in dem das endlose Stahlband (9) die Pragewalze (8) 
nicht mehr umschlingt, 

daB die Hochdruckwaize (10) derart zwischen der 
mit dem Stahlband (9) versehenen Pragewalze (8) 
und der AndrQckwalze (5) angeordnet ist, daB ein 
langlicher Hohlraum (12) zwischen diesen drei Wal- 
zen gebitdet wird, in dem sich ein einen Fiachen- 
druck auf das Stahlband (9) erzeugendes Mittel be- 
findet. 
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9. V mchtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet dafi der Hohlraum (f 2) auf den Stirmeiten 
der Walzen (5, 8. 10) Ober Abdeckbleehe (18) druclc- 
dicht abgeschl ssen ist und daB ein flQssiges oder 
gasf6rntiges Druckmedium (20) durch eine Offnung 
(21) in wenigstens einem Abdeckblech (18) eth* 
pumpbarist 

ta Vorrichtung nach Anspruch 8 und/oder An- 
spruch 9 dadurch gekennzeichnet daO in dem Hohl- 
raum (12) ein Glehschuh (22) angeordnet ist. der auf to 
seiner dem eiidlosen Suhlbiarid (^ ziigewandten 
Seite in etwaden Krammungsradius des Stahlban- 
des (9) im Hochdnickbereich aufweist und der Qber 
iCoIben-Zyiinder-Anordnungen (19) an seinen * 
stirnseitigen Enden gegen das Stahlband (9) an- is 
preBbarist 

1 1. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
sprQche 8 bis 10 dadurch gekennzeichnet dafi ein 
hochviskoses Druckmittel (20) zwischen dem Stahl- 
band (9) und der Andrflckwaize (5) in den Hohl- 20 
raum(12) unter Ausbiklung eines hohen Oberdruk- 
kes einziehbar ist und im Nicderdruckbereich von * 
dem Stahlband (9X vorziigsweise mittels eines 
Schabers (24X losbar ist 

\Z Vorrichtung nach den AnsprOchen 8 bis 1 1. da- 2s 
durch gekennzekhnet daB die Heizvorrichtung (17) 
aus Infrarotstrahlem oder HeiBluftgeblHseh b^ 
steht :-;v :.,t.: 

13. Vorrkhtung nach den AnsprOchen 8 bis 12^ da* ' 
durch gekennzeichnet daB im Nicderdruckbereich ^ 
auf der dem Stahlband (9) abgewandten Seite iCQhI- 
gebUteevorgesehenslnd. i *^* t 

14. Vorrichtung nach den AnsprOchen 8 bis 13, di- - 
durch gekennzeichnet daB die Temi^rierkanftle 
(15) als Kflhlkanaie ausgebildet sind; die vorzuga^^js 
weise nur im Nicderdruckbereich von eihern XOhf-^^ 
medium durchflossenwerden; • - 

15. Vorrichtung nach den Anspruche 8 bis 14^ da-^' 
durch gekennzeichnet daB dais zur Anwendiing ge- . ; 
langende Isoiiermaterial (14) im' Bereich der Nte-' 40 ' ^ 
d^druckzone schlechte thermitehe Isblatioh^- 
genschaflen und im Derekrh der Hochdruckzone 

gute Isolationseigenschaften aufweist • - . ic ^ 

16. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch 
kennzek:hnet daB der Schuh (22) als AndrOckschuh 45 
(25) mit ZylinderroUen (26) an der dem Stahlband - * 
(9) und/oder alien den Walzen (5, 8, 10) zugewandf- 

ten Seiten ausgestaltet ist h 

Hierzu 4 S eite(n) Zeichnungen ^ so 
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